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(§4) Coffrage et son precede de fabrication. 

fey L'invention oonceme un coffrage oomportant un ele- 
ment tubulaire (1) de moulage pourvu de parots planes qui 
definissent un prisms dont la section droite polygonale cor- 
respond a celle du produit tlni a mouler, et des elements de 
rerrfort (4a-4d) qui viennent recouvrir les faces extemes du- 
drt element tubulaire de moulage, coffrage qui est remar- 
quable en ce que lesdits Elements de rerrfort (4a-4d) sent 
maintenus senias sur I'element tubulaire par banderolage 
helicoTdal d'au moins une bande (8) de materiau encodes 
au moins partiellement sur au moins Tune de ses faces. 

L'invention oonceme aussi un precede de fabrication qui 
preconise un banderolage droit d*une large bande ou un 
banderolage spiral6 avec une bande etroite au moyen no- 
tamment aun mandrin d'enroulement (5). 
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Cof frage et son procede de fabrication. 

Les coffrages utilises pour la fabrication de poteaux ou 
piliers en b&ton coule ont longtemps 6te realises au moyen d* elements 
en bois et/ou m&talliques. 

Une autre technique a toutefois ete imaginee pour realiser des 
coffrages beaucoup moins on6reux, pr&ts £ l f emploi et gen&ralement 
utilisables qu f une seule fois, ce qui repr£sente sur un chantier de 
nonbreux avantages etant donn6 notamment la facilite et la rapidity de 
mise en oeuvre. 

Selon la technique d6crite notamment dans le brevet Fran$ais 
1513315, on utilise en grande partie du carton. 

Le brevet US-3,301,926 ou encore les demandes de brevet Fran- 
gals 2606813 et 2616469 dScrivent egalement un cof frage de meme type, 
c T est-a-dire comportant un 61&nent tubulaire de moulage dont les 
parois planes d&finissent un prisme a section droite inscriptible 
correspondant a la section droite du produit fini a mo tiler, un tube de 
maintien en carton a section circulaire qui circonscrit la section 
exterieure de 1* element tubulaire de moulage et des Elements de calage 
disposes dans les espaces compris entre les faces externes dudit 
element tubulaire de moulage et la face interne du tube de maintien. 

Afin d f avoir une bonne resistance, il est evidemment souhai ta- 
ble de concevoir des Elements de calage ayant une bonne resistance k 
la compression. 

On a aussi imagine dans le brevet FR-2628465, un cof frage muni 
d f un tube exterieur dont la section n'est plus circulaire, mais qui 
est un quadrilatere. 

Dans les brevets pr£cit£s 1513315 et 2628465, on pr6conise de 
remplir les espaces libres entre 1 1 element tubulaire de moulage et le 
tube de maintien avec notamment du polystyrene, Dans le brevet US- 
3,301,926, on d&crit par contre un procede d f injection d'un mat&riau 
de ce type. 

Toutefois, ces produits de calage sont tres polluants du fait 
que le cof frage, apres utilisation, est detruit en coupant le tube de 
maintien. 

Dans les demandes Fran9aises precitees 2606813 et 2616469 9 on 
a imaging diverses cales, notamment en carton, de formes diver ses 
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(tubes , cartons plies, . . . ) . 

Toutefois, par rapport £ la technique precitee de l'injection, 
les espaces compris entre l f Element tubulalre de moulage et le tube de 
maintien ne sont pas entierement remplis, de telle sorte que l f Element 
05 tubulaire de moulage n'est pas en appui total sur un mater iau homoge- 
ne. 

Toutes les techniques precitees necessitent 1 1 utilisation d'un 
element tubulaire de moulage et d'un tube de maintien en carton, entre 
lesquels sont disposes lesdits Elements de calage, le tube de maintien 

10 generalement circulaire semblant obligatoire pour assurer une bonne 
resistance 4 la compression inter ieure. 

Les inventeurs ont eu le merite de repenser entierement la 
technique et de r^aliser un cof frage de fabrication aisee et de tres 
bonne resistance a la compression interieure. 

15 Un cof frage selon l f invention comporte de maniere connue un 

Element tubulaire de moulage pourvu de parois planes qui def inissent 
un prisme dont la section droite polygonale correspond & celle du 
produit fini a mouler, et des elements de renfort qui viennent recou— 
vrir les faces externes dudit element tubulaire de moulage et il est 

20 remarquable en ce que lesdits elements de renfort sont maintenus 
serres sur 1* element tubulaire par banderolage d'au moins une bande de 
mater iau encollee au moins partiellement sur au moins l'une de ses 
faces. Le banderolage peut Stre effectue de plusieurs manieres , comme 
il sera precise ci-apr&s & propos du procede. 

25 Dans un cof frage selon l f invention, on comprend que par rap- 

port aux techniques anterieures il n f y a plus de tube de maintien 
exterieur. 

Selon un mode de realisation non obligatoire, les elements de 
renfort presentent chacun une forme prismatique a section en forme de 

30 triangle ou trapeze dont les dimensions de la grande base correspon- 
dent a celles de la face exterieure de l 1 element tubulaire sur laquel- 
le il est applique et dont les angles a la base sont choisis de manie- 
re telle que deux faces laterales voisines de deux elements de renfort 
successifs sont sensiblement coplanaires. 

35 Pour des 616ments de renfort trapezoldaux, le banderolage 

exterieur f rmera alors une gaine prismatique & 2n faces, n etant le 
nombre de cStes de la section polygonale de 1' element tubulaire, sans 
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compter les eventuels chanfreins menag&s stir sea aretes. 

Dans le cas d'un Element tubulaire de section droite polygona- 

le dont tous les angles au sommet sont egaux, il suffit que la section 

droite des elements de renfort soit en forme de triangle ou trapeze 
05 isocele avec des angles a la base egaux chacun a 180° divisisfe par jn. 

Dans le but notamment de fournir un cof frage non polluant et 

recyclable, qui offre une excellente resistance, l f element tubulaire 

de moulage est en carton et les elements de renfort sont constitues 

par du carton alveolaire dont les ar&tes de chaque alveole sont dispo- 
10 sees perpendiculairement a la parol plane en regard de l f element 

tubulaire de moulage. 

Si le carton alveolaire presente I'avantage d'etre recyclable 

et presente une excellente resistance, d'autres materiaux sont evidem- 

ment parfaitement envisageables. 
15 L* invention concerne aussi un procede de fabrication d f un tel 

cof frage qui est remarquable en ce qu'il consiste a: 

a) former un element tubulaire prismatique de moulage, dont la 
section droite correspond k celle du produit fini & mouler, 
20 b ) decouper un mater iau de renfort en plusieurs elements 

presentant chacun une face de dimensions semblables aux 
dimensions de I 1 une des faces principales de l f element 
tubulaire prismatique de moulage, 

c) disposer l 1 element tubulaire prismatique sur un mandrin 
25 d 1 enroulement , 

d) disposer les Elements de renfort sur les faces planes 
externes correspondantes de 1 T element tubulaire, 

e) proceder k un banderolage de 1 Y ensemble & l , aide d T au moins 
une bande qui est encollee au moins partiellement sur au 

30 moins l'une de ses faces. 

Selon un mode de realisation, l f element tubulaire prismatique 
est fabrique a partir d r une plaque de carton eventuellement rainuree 
pour former des chanfreins d'arSte et dont la face destinee a consti- 
35 tuer I'int&rieur du cof frage est traitee pour la rendr etaache. Selon 
un mode de realisation, le bander lage est effectue par un enroulement 
droit sur plusieurs tours au moyen d'au moins une bande de carton dont 
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la largeur correspond a la longueur de l f ensemble k bander oler. 

Toutefois, selon une variant e f le banderolage est effectue au 
moyen d f au moins une bande de carton de faible largeur par rapport k 
la longueur de I 1 ensemble k banderoler et qui est enroul£e en helice 
05 par spiralage. 

La derni&re bande utilis6e pour le banderolage peut en outre 
presenter sur au moins sa face ext&rieure un traitement pour la rendre 
etanche af in de former un dernier rev&tement &tanche, celui-ci pouvant 
de plus porter des inscriptions publicitaires et/ou explicatives d f un 
10 mode d f emploi. 

De preference, les &l£ments de renfort sont realises k partir 
d'une plaque de carton alv&olaire. 

Pour concevoir un cof frage du type precit£ avec des elements 
de renfort prismatiques en forme de triangle ou de trapeze, lesdits 
15 elements de renfort sont decoupes en consequence k partir, par exem- 
ple, d r une plaque d r un materiau adequate. 

Avantageusement, les elements de renfort sont maintenus sur 
les faces ext£rieures planes de l f element tubulaire avant banderolage, 
par collage et/ou par cerclage de bandes adhesives. 
20 L 1 invention sera bien comprise et d'autres particularites 

apparaitront k la lecture de la description qui va suivre et qui se 
xefkre aux dessins annexes dans lesquels: 



- les figures 1 et 2 montrent respectlvement de profil et en 
25 perspective, une plaque de carton avant pliage destinee k 

confectionner l'el&nent tubulaire de moulage, 



- la figure 3 montre en perspective I'&L&ment tubulaire de 
moulage quasi-fini, 

30 

- la figure 4 montre de profil une plaque de carton alv&olaire 
predecoupee pour former les elements de renfort, 

- les figures 5, 6 et 7 montrent trois phases successives de 
35 fabrication selon un premier mode de realisation, 1* Element 

tubulaire &tant dispose sur un mandrin d f enroulement, 
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- la figure 8 montre le produit fini obtenu apres les phases 
de fabrication des figures 5, 6 et 7, 

- les figures 9 et 10 correspondent auz figures 7 et 8 selon 
05 un second mode de realisation. 

Pour fabriquer un coffrage selon I 1 invention, on realise 
d'abord un element tubulaire prismatique k partir d'une plaque 1, par 
exemple en carton 3 (figures l t 2, 3 et 5). 
10 Dans l f exemple represent 6, l f element tubulaire 1 prismatique 

realise (figures 3 et 5) pr^sente une section sensiblement en forme de 
carre (on utilise la meme reference 1 pour designer indifferemment 
l 1 element tubulaire ou la plaque a partir de laquelle il est fabri- 
qu6). 

15 Pour ce faire, la plaque de carton 1 (figures 1 et 2) est 

rainuree comme le montrent lesdites figures (par des fleches sur la 
figure 1 et des pointilles sur la figure 2), pour diviser la plaque 1 
en quatre parties principales la a Id, destinees k former les quatre 
parois du prisme (figure 3) apres pliage le long des rainures ainsi 

20 rea Usees. 

En fait , on peut voir sur les figures que les rainures , a 
I 1 exception d'une rainure d'extremite, sont doubles de fa$on k former 
des chanf reins d'ar&te 2a k 2d (figure 3). 

L f element tubulaire 1 est ferme par exemple au moyen d f une 
25 bande adhesive 3 (figure 4), ou tout autre moyen, qui est ici disposee 
longitudinalement entre une face principale la et un chanf rein 2d. 

L T element tubulaire prismatique 1 ainsi realise doit en outre 
presenter les dimensions souhaitees pour le produit fini k mouler. 

Une plaque de carton alveolaire 4 (figure 4) est decoupee 
30 comme le montre la figure 4 en plusieurs elements tels que 4a k 4f . 

Dans 1' exemple represents, chaque element 4a k 4f presente une 
forme prismatique a section trapezoxdale et plus particulierement en 
forme de trapeze isocele dont les angles de la grande base sont de 
45°. 

35 Par allleurs, les grandes bases de chaque element prismatique 

trapezoidal presentent des dimensi ns correspondantes k celles des 
faces la k Id de l f Element tubulaire 1. On comprend qu f un decoupage 
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comme reprSsente sur la figure 4 (a 45° de fa$on alternee), permet de 
limiter consid&rablement les chutes, ce qui constltue une technique 
particuli&rement economique. 

Enfin, la face de la plaque 1 destinee a former la face inter- 
05 ne dudit element tubulaire est trait&e pour Stre rendue Stanche. 

L f element tubulaire prismatique 1 est ensuite dispose sur un 
mandrin 5 (figure 5) dont la section correspond a la section interieu- 
re dudit Element 1 (chanf reins compris), ce dernier etant ferme longi- 
tudinalement par la bande adh&vise 3 avant ou apres sa mise en place 
10 sur ledit mandrin 5, 

Comme le montrent les figures 5, 6 f 7 et 9, le mandrin 5 est 
expansible k l'aide, par exemple, de coquilles 6a a 6d (figure 5) 
capables de s'Scarter de l'axe dudit mandrin par tout moyen hydrauli- 
que et/ou pneumatique et/ou mecanique. 
15 Apres mise en place de l 1 element tubulaire sur le mandrin, on 

positionne les elements de renfort 4a k 4d, comme represents sur la 
figure 6, en appliquant les grandes bases desdits elements sur les 
faces de 1' element 1. 

Comme le montrent bien les figures 6 a 10, les dimensions 
20 desdits elements de renfort 4a a 4d sont telles (angles de base de 
45°) que deux faces laterales voisines de deux Elements de renfort 
successifs sont sensiblement coplanaires. 

Les elements de renfort 4a a 4d sont maintenus par collage de 
leurs faces qui sont en contact avec 1' element tubulaire 1 et/ou par 
25 cerclage au moyen de bandes adhesives telles que 7a a 7d sur les 
figures 6, 7 et 9. 

L f operation suivante consiste a effectuer un banderolage comme 
le montrent les figures 7 et 9. 

On banderole I 1 ensemble represents & la figure 6 en entralnant 
30 en rotation le mandrin 5 et en enroulant au moins une bande de carton 
8, 8 1 . Sur la figure 7, on a represents un banderolage d'une bande 8 
par spiralage, c'est-a-dire par enroulement helicoidal. 

Le spiralage s'effectue avantageusement en plusieurs couches 
et eventuellement par couches croisees au moyen d f au moins une bande 
35 encollee au m ins en partie sur au moins l'une de ses faces (voire ses 
deux faces). Dans ce cas, la bande 8 utilis&e presente evidemment une 
largeur relativement faibl par rapport au produit semi-fini. 
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Toutefois, on petit aussi, comme le montre la figure 9, effec- 
tuer tin enroulement dr it d T au moins une bande 8 T enr ulee stir plu- 
sieurs tours, ladite bande ayant alors une largeur correspondant k la 
longueur du produit semi-fini. 
05 On obtient ainsi tin produit fini (apres retrait du mandrin) 

tel que represente sur les figures 8 et 10, c f est-A-dire que le bande- 
rolage forme une gaine exterieure en forme ici d'octogone (regulier ou 
non selon I'epaisseur choisie pour les Elements de renfort). 

Toutefois, il est clair que les Elements de renfort pourraient 
10 avoir des formes triangulares, la gaine qui en resulterait etant 
alors de section aussi en carre. 

En outre, si l r element tubulaire 1 presente ici une section 
sensiblement carree, ceci est un cas particulier d'une section rectan- 
gulaire et d'une maniere plus generale, ladite section est polygonale, 
15 reguliere ou non. 

Si la section de l 1 element tubulaire de moulage pent Stre 
ainsi generalisee, celle des elements de renfort peut etre autrement 
qu f en forme de trapeze ou de triangle, comme par exemple en segment 
circulaire. 

20 En outre, il n'est pas oblige que les faces later ales voisines 

des elements de renfort soient coplanaires. 

Enf in , bien stir , des f initions peuvent et/ou doivent £tre 

apportees, comme une derniere bande de banderolage etanche (eventuelle- 

ment sur un seul tour pour tin enroulement droit et sur un seul pli 
25 pour le spiralage), un traitement d f etancheite des extremites, des 

impressions sur la face exterieure de la derniere bande, etc. 

Un tel cof frage permet de supporter de maniere surprenante de 

fortes contraintes, ce qui est evidemment souhaite pour le moulage de 

poteaux ou piliers en be ton. 

30 



35 



2696772 



BEVENDICATIONS 

1) Coffrage comportant tin 61&nent tubulaire (1) de moulage 
pourvu de parois planes (la-Id) qui definissent un prisme dont la 

05 section droite polygonale correspond a celle du produit fini a mouler, 
et des elements de r en fort (4a-4d) qui viennent recouvrir les faces 
externes dudit element tubulaire de moulage , caracterise en ce que 
lesdits elements de renfort (4a-4d) sont maintenus serres sur l'^l^- 
ment tub u lai r e par banderolage h&LicoIdal d'au moins une bande (8 f 8 f ) 

10 de mater iau encollee au moins partiellement sur au moins l'une de ses 
faces. 

2) Coffrage selon la revendication 1, caracterise en ce que 
les &l£ments de renfort presentent chacun une forme prismatique k 
section en forme de triangle ou trapeze dont les dimensions de la 

15 grande base correspondent k celles de la face exterieure (la-Id) de 
l'el&nent tubulaire (1) sur laquelle il est appliqu6 et dont les 
angles a la base sont choisis de mani&re telle que deux faces latera- 
les voisines de deux elements de renfort successifs sont sensiblement 
coplanaires. 

20 3) Coffrage selon l f une des revendications 1 et 2, caract&rise 

en ce que l f element tubulaire (1) de moulage est en carton et en ce 
que les elements de renfort (4a-4d) sont constitues par du carton 
alveolaire dont les ar&tes de chaque alveole sont disposees perpendicu- 
lairement a la paroi plane en regard de l f element tubulaire de moula- 

25 ge. 

4) Proc6d6 de fabrication d f un coffrage en carton, caract£ris& 
en ce qu'il consiste k: 

a) former un Element tubulaire prismatique (1) de moulage v 
dont la section droite correspond k celle du produit fini a 

30 mouler, 

b) d6couper un mat&riau de renfort (4) en plusieurs el4ments 
(4a-4d) pr£sentant chacun une face de dimensions semblables 
aux dimensions de I'une des faces principales de l f element 
tubulaire prismatique (1) de moulage, 

35 c) disposer I'&l&nent tubulaire prismatique (1) sur un mandrin 

d'enroulement (5), 
d) disposer les 616ments de renfort (4a-4d) sur les faces 
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planes externes correapondantes de I 1 element tubulaire, 
e) proc&der k un banderolage de 1 1 ensemble a l'aide d f au moins 
tine bande (8 f 8 f ) qui est encollee au moins partiellement 
sur au moins l'une de ses faces. 
05 5) Procede selon la revendication 4, caracterise en ce que 

I'el&nent tubulaire prismatique est fabriqug a partir d'une plaque de 
carton (1) eventuellement rainuree pour former des chanfreins d'arete 
et dont la face destin6e k constituer I'interieur du coffrage est 
traitee pour la rendre &tanche. 
10 6) Proc6d& selon l'une des revendications 4 et 5, caract£ris& 

en ce que le banderolage est effectu6 par un enroulement droit sur 
plusieurs tours d'an moins une bande (8) de carton dont la largeur 
correspond k la longueur de l f ensemble k banderoler. 

7) Procede selon l f une des revendications 4 et 5, caracterise 
15 en ce que le banderolage est effectufe au moyen d f au moins une bande de 

carton (8) de faible largeur par rapport k la longueur de l f ensemble a 
banderoler et qui est enroulee en h&Lice par spiralage. 

8) Procede selon l'une des revendications 4 k 7, caracteris6 
en ce que la derniere bande utilisee pour le banderolage presente sur 

20 au moins sa face exterieure un traitement pour la rendre etanche afin 
de former un dernier revetement etanche. 

9) Proc6d6 selon l'une des revendications 4 a 8, caracteris6 
en ce que les elements de renfort (4a-4d) sont realises k partir d'une 
plaque (4) de carton alveolaire. 

25 10) Procede selon l'une des revendications 4 & 9, caracterise 

en ce que les elements de renfort (4a-4d) sont d&coup&s de maniere k 
presenter chacun une forme prismatique k section en forme de triangle 
ou trapeze dont les dimensions de la grande base correspondent k 
celles de la face ext&rieure (la-Id) de l'616ment tubulaire (1) sur 

30 laquelle il est appliqu& et dont les angles k la base sont choisis de 
maniere telle que deux faces lat£rales voisines de deux elements de 
renfort successifs sont sensiblement coplanaires. 

11) Procede selon l'une des revendications 4 k 10, caracteris6 
en ce que les &l£ments de renfort (4a-4d) sont maintenus sur les faces 

35 exterieures planes (la-Id) de l'616ment tubulair (1) avant banderola- 
ge, par collage et/ou par cerclage de bandes adh£sives (7a-7d). 
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